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MATERIAL AUP BASIS VON LEDEllFASERN SOV/IE EIN VER- 
J?AIIREN ZU DESSEN* HBRSTELLDNG 



Paten tanspriiche 



1. Material auf Basis von Lederrasern, Verstarkungsf asern 
und eines polymeren Binderait tels , worin die Pasern punkt- 
weise durch einen Teil des Bindemit tels veibunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 dieses 
Bindeinittel ein therraoplas tisches £aser- und/oder pulver- 
formiges Polymeres mit eincm Erweichungspunkt unter 180°C 
darstellt, ausgewahlt aus der Gruppe der Polyolefine, kri- 
stalliner Copolyraere von OleTinen untereinander, kristal- 
liner Copolymere von Oleiinen und Vinylmonoraeren der Ge- 
inische von Polyolefinen und/oder olefinischen Copolymere 
der Polyamide Oder Copolyamide, der Polyester, der Poly- 
carbonate, der Acrylpolymere, der Vinylpolymere sowie Ge- 
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mische dieser Polymere und/oder Copolymere, wobei es 

x Grew.-5£ Lederfasern, y Gew.-$ des Bindemittels und z Gew--5$ 

der Verstarkungsfasern bei einem Verhaltnis von 

30 ^ x ^ 80, 20 Z 2 70 und 5^3 25 

enthalt und die Werte x + y + z gleich 100 sind. 

2. Material nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet , daG die Lange der Easern 0,2 bis 
5 mm, irutbeaondere o,5 bis 3 ma betragt. 

3. Materiel! nach Anapruch 2, dadurch g e - 

lc e n n z e i o h net, da.8 die Lederfasern durch De- 
fibrillieren (Zerf aserung) von Ledex^abf alien entv/eder 
durcli Feuchtverinahlung oder durch Trockenzerkleinerung 
erhalben wurden, 

4. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a - 
durcli gekennzeichnet, dafi das ther- 
moplastische Polymere das Bindemittel Folyathylen 1st. 

5. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daf3 das ther- 
moplastische Bindemittel ein Paserprodukt ist, dessen Ca- 
sern eine Lange von 0,1 bis 10 mm, vorzugsweise 0,5 his 

5 mm und einen Durchmesser von 0,3 bis 100 jx, vorzugs- 
weise von 0,5 bis 50 p aufweisen. 

6« Material nach einem der Anspriiche 1 bis 4t d a - 
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durch gekennzeichnet, dafl das ther- 
moplastische Bindemittel pulverf ormig ist und eine Korn- 
grofle zwischen 60 und 300 |i aufweist. 

7. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 6, d a - 
durch gekennzeichnet, dafl die Ver- 
starkungsfasern eine Lange von 5 bis 50 mm, vorzugsweise 
5 bis 20 mm bei einem Denier-V/ert zwischen 1 und 6 auf- 
weisen. 

8. Material nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafl die Vers tarkungsf asern Tex- 
tilf asern, iiusbesondere Textilf asern , axisgewahlt aus der 
Gruppe der Polymere, wie Polyester, Poly amide, Polypropy- 
len sowie Polyvinylchlorid sind, wobei diese Pasern gege- 
benenfalls durch Schlichten behandelt v/erden. 

9 f Material nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafl sie zu- 
satzlich Zusatzstoffe, insbesondere Pigmente, Parbstoffe, 
Quellmittel, Fullstoffe, Netzmittel und/oder Weichmacher 
enthalt . 

10. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafl sie Cel- 
lulosef asern enthalt, wobei der Gesamtgehalt an Cellulose- 
und Lederf asern x Gew.-?6 betragt, und zwar hochstens 40 # 

an Cellulosef asern, vorzugsweise zwischen 10 und 35 Gew.-jS 
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des G-esamtgewichtes von Cellulose- und lederfasern. 

11. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 10, d a - 
durch gekennzeich.net, daG die Dichte 
der Susammensetzung zwischen 0,2 und 0,9 schwankt, 

12* Verfahren zur Herstellung eines Materials auf der Ba- 
sis von lederfasern, wobei man in einer ersten Stufe die 
leder- uwd Cellulosefasern sowie das Bindemittel in einer 
wasserigen Phase innig vermischt und eine feuchte Masse in 
Form von Folien oder Flatten aus einer auf diese Weise her- 
gesteilten Suspension herstellt, dann in einer zweiten Stu- 
fe dieses Xeuclite Material bei einer Temperatur unter der 
Zersetzungstemperatur des Leders und beim Schmelzpunkt des 
Binderaittels trocknet, und in einer dritten Stufe das im 
wesentlichen trockene Material erwarmt und diese erwarmte 
Masse einem Druck aussetzt, urn eine punktweise Verbindung 
der Fasern durch einen Teil des Bindemittels zu gewahrlei- 
sten, dadurch gekennseichnet, 
dai3 dieses Bindemittel ein faser- oder pulverf ormiges ther- 
moplastisches Polymer mit einem Erweichungspunkt unter 
180°C ist, ausgewahlt aus der (Jruppe, bestehend aus Poly- 
olefinen, kristallinen Copolymeren aus Olefinen und unter- 
einander kristallinen Copolymeren von Olefinen und Vinyl- 
monomeren, Gemischen aus Polyolefinen und/oder Copolymeren 
von Olefinen, Polyamiden oder Copolyamiden , Polyestem, 
Poly carbon at en, Acrylpolymeren , Vinylpolymeren und Gemi- 
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schen aus diesen Polymeren und/oder Copolymeren , daB dieses 
innige Gemisch in der wasserigen Phase, bezogen auf das 
Troclcenmaterial, x fo Lederjfasern enthalt, wovon ein Teil 
durch Cellulosefasern ersetzt sein kann, und zwar in einer 
Menge bis zu 40 vorzugsweise 10 bis 35 7', bezogen auf 
das Geaamtgewicht an Leder- und Cellulosef asern , y % an 
therraoplaatiachem Bindeiuibtel und z c /> an Verstarkungsfa- 
sern mit einem Verhaltnis von 

30 .4 x £zBO, 20 y ^ 70 und 5 a £:25 und 
x + y + z = 100, 

und daB man das im wesentlichen trookene Material bei einer 
Tempcsratur nahe clem Erweichungapunkt des Bindeini ttels er- 
warmt, wobei der Druclc, dem die Masse bei dieser Tempera- 
tur ausgesetzt ist, zwecks Erhalt der gewlinschten Dichte 
des Materials gesteuert wird. 

13. VerXahren nach Ansprueh 12, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Lederfaoern eine Lange 
von 0,2 bis 5 mm, insbesondere 0,5 bis 3 mm aufwei3en und 
durch Zerfaserung von Lederabf alien , insbesondere durch 
Feuchtvermahlen oder Trockenzerkleinerung erhalten v/erden. 

14- Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 

gekennzeichnet , daB dieses thermoplas tische 

Bindemittel ein Faserprodukt ist und dafi die Pasern, aus 

denen das Bindemittel besteht, eine Lange von 0,1 bis 
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10 mm, vorzugsweise 0,5 bis 5 mm und einen Durchmesser 
von 0,3 bis 100 ju, vorzugsweise 0,5 bis 50 ji aufweisen. 

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet , daQ das thermoplastische 
Bindemibbel piilveriorniig ist und das Pulver, aus dem die- 
ses Bindemibbel besteht, eine KorngrolSe von 60 bis 300 jU 
aufweist . 

16. Vei'fahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, d a - 
d u r o h gekennzeichnet, daB die Ver- 
starkungstasern eine Lange von 5 bis 50 mm, vorzugsweise 
5 bis 20 mm und einen Denier-Wert von 1 bis 6 aufweisen, 
wobei sie inwb^sondere Texb.Llfaaern darstellen, vorzugs- 
weise ausgewahlb aus der Gruppe Polyester, Polyamide, Poly- 
propylene und Polyvinylchlorid, wobei man diese Fasern ge- 
gebenenfalls durch Schmelzen behandelt. 

17. Verfahren nach einera der Ansprltche 12 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die 
Erwarmungsbemperabur des Materials in einem Bereich zwi- 
sehen einer dem Erweichungspunkt des Bindemittels im we- 
sentlichen gleichen Temperatur und einer diese Erwichungs- 
temperatur urn ungefahr 30°G Ubersteigenden Temperatur be- 
v/egt . 

18. Verfahren nach eindem der Anspruche 12 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daQ dieses 

030040/0777 



- 7 - 



3010797 



thermoplastische polymere faserformige und/oder pulverfor- 
mige Bindemittel Polyathylen 1st, und daQ sich die Erwar- 
inungstemperatur des aus der Erwarmungsstuf e austretenden 
Materials zwischen 100 und 150°C bewegt. 

19- Verfahren rsach eineni der Anaj>ruche 12 bis 18, d a - 
durch gekennzeichnet, daG der auf 

das erwarmte Material angewandbe gesfceuerte Druck durch 
ein der gewunachten Diohte entsprecheades Verpressen, vor- 
zugsweise zwischen 0,2 und 0,9, erreicht wird. 

20. Verwendiing dos Materials nach einem dex^ Anspriiche 1 
bis 11 iiQ Bei'cich der Saff ianlederherstellung, insbesonde- 
re zur Herstelliuig von Brandsohlen und Versteifungen bei 
Schuhen . 
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Beschreibung 

Vorliegende Erfindung betrifft einen auf der Basis von le- 
derfasern hergestellten Werkstoff , genauer - ein verbes- 
sertes lederartiges Material. Ferner betrifft sie ein Ver- 
fahren zur Heratellung dieses Werkstoffes sowie die Ver- 
wendung des genannten Werkstoffes fur Schuhwerk und Saffi- 
anhers tellung . 

Bei nach den bekannten Verfahren hergestellten lederarti- 
gen Oder -ahnlichen Materialien werden die Lederfasern 
durch cheraisclLe Bindeinittel, die im allgfcmeinen als Emul- 
sion verwendet werden, verbunden. Die mechanischen Eigen- 
schaften solcher Materialien sind beschrankt durch die ge- 
ringe Lange dev Lederfasern. Dariiberhinaus sind die hygie- 
nischen Eigenschaften dieser lederartigen Materialien, 
insbesondere die Absorption und Desorption von Wasserdampf , 
infolge der Umhullung der Lederfasern durch Emulsionsbin- 
demittel recht mittelmaOig, 

Fur die Verwendung zur Herstellung von Schuhwerk, insbe- 
sondere von Brandsohlen, wurden auch auf der Grundlage von 
Cellulosefasern hergestellte Materialien und als Emulsion 
angewandte chemische Bindemittel vorgeschlagen. Biese Cel- 
lulosematerialien weisen zwar bessere mechanische Eigen- 
schaften als lederartige Werkstoffe auf , doch sind bei 
ihnen die hygienischen Eigenschaften schlechter. 

ErfindungsgemaS wird ein auf der Grundlage von Lederfasern 
aufgebauter Werkstoff vorgeschlagen, der gleichzeitig min- 
destens ebenso gute mechanische Eigenschaften wie die be- 
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kannten Materialmen auf Cellulose!' asergrundlage und ein- 
deutig bessere hygienische Eigenschaf ten aufweist als die 
genannten Cellulosewerkstof f e Oder die klassischen leder- 
artigen Materialien. 

Einen solchen Werkstoff erhalt man einerseits dadurch, daB 
man das iibliche chemische Bindeniittel , das die Leder- oder 
Cellulosefasern voil3fcandig urahlillt, durch thermoplasti- 
sche faser- oder/und pulverf ormige polymere Bindemittel 
ersetst, welche die Verbindung an den Punkten, v/o die Ca- 
sern ineinandergreifen , ermoglichen, und andererseits 
durch die BeLgabe einer gewissen Menge verstarkender Pa- 
sern zu den Lederfasern, Auf diese Weise erhalt man die 
hydro philen Eigenschaf ten der Lederfasern in dem Werkstoff 
und vex'bessert gleichzeitig die in^ehanischen Eigenschaften 
des genannten Werkstoff s, insbesondere seine Biegefestig- 
keit, '/erreiflfestigkeit und Naf3abriebf es fcigkeit • 

Der Gegenstand der Erfindung 1st aus den vorstehenden An- 
sprttchen ersichtlich. 

Der erf indungsgemaSe Werkstoff zeichnet sich also dadurch 
aus, daQ er in Besug auf sein Gewicht x fo Lederfasern, 
y % eines thermoplas bischen faser- oder/und pulverf ormi- 
gen polymeren Bindemittels und z a /o Vers tarkungsf asern ent- 
halt, wobei die Werte x, y und z sich wie 30£ x ^r80, 
20 ^ y ^70 und 5 z ^ 25 verbal ten und x + y + z = 100 
betragt, und dafl die Pasern des genannten Werkstoff es 
punktweise durch einen Teil des thermoplastischen faser- 
oder/und pulverf ormigen polymeren Bindemittels verbunden 
werden. 

Die in der Masse des Werkstoffs enthaltenen Lederfasern 
weisen im allgemeinen eine Lange der GroBenordnung von 0,2 
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bis 5 mm auf , wobei die Lange insbesondere innerhalb der 
Grenzen von 0,5 bis 3 mm liegt. Die Lederfasern konnen 
entweder durch Zerfaserung von Lederabf alien, durch NaB- 
vermahlen oder durch Trockenzerkleinerung gewonnen werden- 

Unter der Bezeichnung "Ihermoplastisches faser- oder/und 
pulverformigea polyraeres Bindemittel 11 ist ein thermoplasti- 
sches polymeres Bindemittel zu verstehen, das in Form von 
Pibrillen (Pibrillen-Bindemit tel) oder/und eines Pulvers 
(pulverfcirmiges Bindemittel) auftritt, wobei das genannte 
the miopias tische Polymere seinen Erv/eichungspunkt unter 
180°C hat, und das aus der Gruppe der Polyolefine gewahlt 
wurde, insbesondere Polyathylen und Polypropylen , der kri- 
stallinen Gopolymere der Olefine un tereinander , insbeson- 
dere Bloclc-Copolymere von Athylen/Pi^opylen oder Propylen/ 
Butylen, kristalline Gopolymere von Olefinen und Vinylmo- 
nomeren, besonders kristalline Gopolymere von Athylen und 
Vinylacetat, kristalline Gopolymere von Athylen und Alkyl- 
acrylaten oder -inethacrylaten , Gemischen von Polyolefinen 
oder/und Olef in~Gopolymeren der erwahnten Typen, Polyamide 
oder Gopolyamide, Polyester, Polycarbonate, Acrylpolymere 
und Vinylpolymere. Das als Bindemittel verwendete thermo- 
plastische Polymere kann vorteilhaf terweise aus einem Po- 
lymereh oder Gopolymeren, sowie aus einer Mischung aus dem 
Polymeren oder/und den Gopolymeren der oben erwahnten Ty~ 
pen, die aus der Verwertung von Industrieabf alien stammen, 
bestehen. Vorzugsweise . wird das zum Bindemittel verwendete 
tliermoplastische Polymere unter den Polyathylenen hoher 
oder geringer Dichte ausgewahlt, da die relativ niedrige 
Erweichungstemperatur dieser Polymere sich besonders gut 
mit der begrenzten Warmef estigkeit der Lederfasern ver- 
tragt . 

Das thermoplastische faser- oder/und pulverf ormige polyme- 
re Bindemittel wird dadurch gewonnen, daB man von dem ge- 
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wahlten thermoplastischen Polymeren ausgeht, wobei man 
sich beliebig einer der zur Herstellung von Fibrillen 
oder/und Pulvern aus einer Polymermasse bekannten Methoden 
bedient. 

In dein Pibrillen-Bindemittel weisen die Fibrillen des ther- 
moplastischen Polymeren eine Lange innerhalb der Grofien- 
ordnung von 0,1 bis 10 nun, vorzugsweise jedoch von 0,5 
bis 5 nun auf. Der Durchmesser betragt von 0,3 bis 100 
Mikron, vorzugsweise liegt er zwischen 0,5 und 50 Mikron. 
Bel pulverforraigem Bindemittel kann die KorngroBe des Pul- 
vers sich innerhalb der Grenzen von 60 bis 300 Mikron be- 
wegen . 

Die Verstarkungofasex'n sind vor teilhaf terweise Textilfa- 
sern hoher Reiflfestigkeit . Sie werden durch Spinnen oder 
Extrudieren/FlieBpressen von verschiedenen Polymeren, ins- 
besondere von Polyestern, Polyamiden, Polypropylen oder 
Polyvinylchlorid gewonnen, 

Diese Verstarkungsfasern konnen vor ihrer Verwendung einer 
der bekannten Arten von Schmelz- bsw. Schlichtbehandlung 
unterzogen werden. Die Lange der in dem erf indungsgemafien 
Werkstoff enthaltenen Verstarkungsfasern kann 5 his 50 mm, 
vorzugsweise jedoch 5 bis 20 mm betragen bei einem Denier 
von 1 bis 6. 

Der erfindungsgemafle Werkstoff kann ferner verschiedene 
Zusatze enthalten, wie z.B. Pigmente, Farbstoffe, Fttll- 
stoffe, Quellmittel, Weichmacher und insbesondere tieri- 
sche oder pflanzliche Ole wie Fischtran und Rinderklauen- 
ol, sowie Netzmittel wie Polyvinylalkohol, 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform kann ein Teil der 
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jm orfindungsgemaflen Werkstoff enthaltenen lederfasern 
durch Cellulosefasern ersetzt v/erden. In diesem Pall ent- 
IiJilt or eineu prozentualen Gesaiatgewichtsanteil an Leder- 
und Cellulosefasern von x °/o 9 wobei der Wert von x bereits 
obon dofiniort 1st und die Menge der Cellulosefasern bis 
mi 40 vorzugsweise zwischen 10 und 35 fiew.-fo inner- 

hulb dor Gesamuuenge an Leder- und Cellulosefasern betra- 
\cr\nn . 

Dor orl'tnduniSHgoinaDe Werkstoff kann in verschiedenen For- 
men vorliegen, vorzugsweise als Folien oder Flatten. Die 
Starke dieser Pollen oder PI at ten karm entsprechend dem 
heabniohtigten Verwendungszweck weitgehend variiert v/erden 
- von etnlgnn Zehntolmillirae tern bin su ein paar Dutzend 
mm, s.H. von 0,3 bis 20 nun. 

Die Diehbe dee erf indungsgemafien V/erkstoffes kann ebenfalls 
entsprechend dom beabsichtigten Verv/endungszweck innerhalb 
eines weiten Uereichs variiert werden und liegt im allge- 
meinen zwischen 0,2 und 0,9- 

Ein Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemafien Werk- 
stoff es teilt sich in eine erste Stufe, wo in einer wasse- 
rigen Phase eine innige Mischung hergestellt wird, die an 
Gewicht der Trockenmasse x fo Lederfasern oder Leder- und 
Cellulosefasern en thalt , wobei die Cellulosefasern bis zu 
40 Gew.-5&, vorzugsweise 10 bis 35 Gew.-?£ der Gesamtmenge 
an Leder- und Cellulosefasern darstellen, sowie y fo des 
thermoplastischen faser- und/oder pulverf brmigen polymeren 
Bindemittels und z fa Verstarkungsf asern , mit 30 x ^80, 
20 ^ y ^ 70 , 5 ^ z ^ 2 5 und x + y + z = 100 . Von der so 
gewonnenen Dispersion ausgehend, erhalt man in Folien- 
oder Plattenform den noch feuchten Werkstoff , der sodann 
in. der zweiten Stufe des Verfahrens bei einer Temperatur 
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getrocknet wird, v/elehe niodriger ist als diejenage der 
Leder-Zersetzung und Erweichungs temperatur des fa3er- oder/ 
und pulverformigen Bindemi t tels. In der dri b ten Stufe wird 
da3 im wesentlichen trockene Material "bis zu einer dem Er- 
weichungspunkt des Bindeiui b tels naheliegenden Temperatur er~ 
warmt und dabei einem gesbeuerten Druck ausgesetzt, der 
3i.cher5tel.lt, daft die Pasern des V/erkstoffs punktweise 
durch einen Tail den Bindeiait tela verbunden v/erden, und 
daB der erf LndungsgeuiaBe Werksboff die gev/Linschte Bichte 
erhalt . 

Die ersbe St life den erf indungsgomlUien Verfahrens besteht 
darin, daG in einer wasserigen Phase die Bes band telle des 
Vfei'kn bof f en iunig gemischt wecdon, dam It sieh aus den ge- 
nannben Bestandtoi Len eine v/anserige Dispersion ergibt, 
ana der eine feuehte Masse i n Pollen- odor Plattenf orra her- 
gentollt; v/ird. Der in der viissorlgen Phase s bat tfindende 
Ilischvorgang karm auf jede geeignete Art erColgen. Zur Ge- 
v/innung einer hoiaogonen Misehung aus den Ben bandbeilen des 
herzustellenden Works to fieri karm die v/Ussorige Dispersion 
durch Netzmittol angeroLchorfc v/erden, v/elehe die Disper- 
sion der genannben Be 3 band be Lie erleiohtern. Eventuell ver- 
v/endeta Zusatzo, wie z.B. l/arbs bof Ve zum Fir^en der Pasern, 
Quel Lin it bel, PULls to ffo , V/o ichmacher , v/erden der v/asserigen 
Phase v/ahrend der rilschphase zugogeben. Die fieri; tellung des 
feuohben Materials in Pollen- oder Plabtenloria ^u^s der was- 
sei'igen Dispersion der Bos band be Lie kann unt Zuhilf enahiae 
einea der kiassLaohan Verfahren «ur Hers be H ung von Papier 
erfolgen. Insbesondere das Mischen der Bestandtei Le kann 
in einem Hollander stattfinden. Die gov/onnono Dispersion 
kann nach der Verdiinnung in den Kopf behal.ter einer Maschine 
zur Papierherstellung voin Typ PoudrLnLer ge InL te t v/erden. 

Die Starke des feuchben erf indungsgemaflen Works bof fes in 
Pol. Len- oder PLatbenform kann entsprechorid dem fur den for- 

0 3 0 !J 4n/o 7 7 7 
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tigges bell ben Werkstoff vorgesehenen Verweniungszweck v/eit 
gehend variierb werden und etwa von 0,5 bis ca. 40 una be bra- 
gen, wobei sie vorzugsv/eise zv/ischen 1 und 20 mm liegen 
v/ird. Das feuchte Material laGt man zweckmaQigerweise miifiig 
abtropCen, um vor dem Trocknen auf mechanische Art das 
meiste Wasser zu entfernen und die aufgebaute Faserstruktur 
zu erhalten. 

Die sweite StuCe des erf indungsgemaBen Verfahrens besteht 
im Trocknen den folien- oder pla t tenf ormigen , noch feuchten 
Werkstoffes, der audi nach dem Abtropfen noch einen v/esent- 
lichen An tell an Wasser en thai t. DLeser kann sich aui 100 
bis 200 j£ des Trockengewichts des Materials belaufen. Das 
Trocknen des feuchten Werks tof fea hat bei einer Temperatur 
zu erfolgen, die nLodriger ist ala diejenige der Leder-Zer- 
sebzung und des Krweichungspunktes des faser- oder/und pul- 
vero Cmrigon D indo'.ai b tola , dam Lb jogliehe hydro the rmische 
Degradation der; Ledorfasern und ein vorzeitiges Schmelzen 
des faser- oder/uud pulver formigen Blndemittels vermieden 
v/erden. Die Trocken tempox*atur liegt vorzugsweise zwischen 
40 und l00°(J f wobei eine Tempo rat itr von ca* 50 bis 60°G be~ 
friotligendo Ergebnisse brLngt. Der Trockenvorgang kann in 
jedem beliebigen Typ eines automabisohen Trockners mit re- 
gulierbarer Temperatur erfolgen. Es 1st dabei vorbeilhaft, 
eLnen Tunnel bx'ockner mib V/armluft zu verwenden. 

Das naoh dem Trockenvorgang zur VerCiigung stehende Mate- 
rial Lst zv/ar noch zerbrech lich, doch behandlungsfahig. 
Zur We L terbehandlung, die sum ferbigen erf indungsgemaQen 
V/erkstoff fuhrt, kann das Material als fortlaufende Polie 
odor Pi.atte be Lassen und so behande.lt oder in Folien oder 
PLatten geeigneber Langen geschnibben und einzeln behan- 
de L b werden . 



Die drib be Stufe, die man aLs bhermisches Binden beseich- 
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nen kann, baatoht darin, dafi man das aus dtir Troolaiungs- 
stufo austretende Material dureh gesteuort'm Drm:k uni ge- 
steuerte V/arrae behandolt, win eine pmiktv.r- VerbinOung 
dor rasern rail, dora f aserformigen und/odco? pulveri'ori?iigen 
Bindomittel ku erreichen und oin Kndprudulvt nit einor 
gloicliiiiaQigcsn Itaftfestiglrei t dor gesamt on r*mrk». dsa Mate- 
rials und oJu^r gewunachton Dirhtn jsu rrlrvH en . 

Nach dor thermi sohen Ditidung hat das ruin d'?r Erv^rmun.^y- 
utufc austretonde Material eJno Tunipc-ratur nahe dew I;rv/oj- 
chungspunkt dos 1'ase rfiinal ^en und/odor jiuivorfoi'i'Siig'su Bin- 
demit tels er.r.v? i.oli t . Je nach Natur des 'Bi ndoni tU:ls kann die 
Erwariuungstenipemtur filr clan go trookne to jkrt'a'ia J. jm Ee- 
reich von 00 bi sj U30°0 gewahl t werdnn. JTw: -{as vor ! i egende 
faoer- uud/ader pulvor torruige Jlindetuittel bewegt aich diese 
Tempera tur vorsugsweioe .ira Boroioh zv/isohen einer Tempera- 
tur, die im wosen 1 1 token deia lirwoj chungapunl:k dors Bjndemit- 
tels on tsprich t , und oiner die won Erweiehungapuiikt urn etv/a 
30°C liberate igendan Temperatur. Venn das polymere thermo- 
plastische faoer- und/oder pulverformige Bindemitte] ein 
Folyathylen darstellt, bewegt sieh diese Erv/arfcungstempe- 
ratur voi:zugaweiae Ira Bereich rfv/ischen 100 und 150°C. 

Die ErwarmungGdauer sollte so so in, daO eine homogene Tern- 
peratur im Inneren des Materials erreiolit v/ird. Je nach 
Starke des Materials diirfte die Erwarraungsdauer zwischen 
2 und 10 Minuten Oder raehr betragen. 

Das Erwarmen des Materials wird durcli Fassioren dureh einen 
Of en vora gewohnlichen Typ in Form von Plattcn, eines Films 
oder Folio durchgefuhi^t . Zu solchen Of en gehoren insbeson- 
dere Mikrowellen- , Hochfrequenz- und IR-Ofcn. 

Das Material v/ird nun nach der oben erv/Uhnten Warmobehand- 
lung bis auf eine gewunschte Starke vex'prc!? t , urn ihm eine 
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gleichraaBige Dichte im gesamten Starkebereich zu verleihen, 
die je nach Vfunsch (von Pall zu Pall) 0,2 bis 0,9 betragen 
kann . 

Das Verpressen des erwarmten Materials kann auf mannigfal- 
tige Weise vorgenommen warden. Han kann nach einem diskon- 
tinuierlichen Verfahren, z.B. mit einer Presse mit paral- 
lelen Heizplatten, ausgestattet mit Distanzscheiben , oder 
aber nach einem kon tinuierlichen Verfahren mit einem Kalan- 
der rait Warinesteueriing vorgehen. 

Das erfirulungsgeinafle Material kann in vielen Bereichen der 
Industrie Anwendung finden. Man kann es vor allem in der 
Saffian le der- und Schuhwerkrherstellung einsetzen, insbeson- 
dere auf dem Gebiet der Versteif ungen fur Schuhe und der 
Fertigung von Brandsohlen. So hat der erfindungsgemafle 
V/erkstoff in Form von Filmen Oder Folien eine Dichte von 
ungefahr 0,6 bei einer Starke zwischen 1,5 und 2,5 mm und 
be3itzt als Brandsohlenmaterial physikalisch-mechanische 
Eigenschaften, vor allem eine Abriebf estigkeit und" Aufsaug- 
und Abweiseeigenschaften fur tfasser, die diese Eigenschaf- 
ten bei herkbmmlichen lederartigen Materialien Oder Mate- 
rialien zur Herstellung von Brandsohlen auf Cellulosefaser- 
basis ubersteigen. 

Der erfindungsgemafle V/erkstoff bzw. das erfindungsgemafle 
Material kann gleichermaflen zur Herstellung von Pilterein- 
lagen oder Isolierplatten verwendet werden. 

Die nachfolgenden Beispiele dienen zum besseren V e rstand- 
nis der Erfindung, ohne sie einzuschranken . 

Beispiel 1 

In einem Hollander bereitet man eine wasserige Suspension 
aus einem ternaren Pasergemisch, bezogen auf das Trockenma- 

0 3004 0 / 0 7 7 7 



- 17 - 



3010797 



terial von 50 Gew.-?6 Lederfasern ait einer mittleren lange 
von ca. 1 mm, erhalten durch Trockenzerkleinerung von 
Chromlederabf alien, 35 $> Polyathylenf asern geringer Diclrte, 
erhalten durch "flash-spinning" mit einer durchschnittli- 
chen Lange von ca # 1 mm und einem mittleren Durchmesser von 
10 u, sowie 15 °/o Polyesterf asern mit einer Durchschnitts- 
lange von 10 mm und einem Denier-Wert von 2,7, wobei diese 
Fasern aua Polyester mit Ililfe eines Polyathylenglycols 
geschlichtet warden. Man gibt 10 Gew.-$ Rinderklauenol und 
2 Ce\v.-°/ sauren Farb8to.CC zu, wobei diese beiden Prosent- 
mengen, be soger) auf das Gewicht der Lederfasern berechnet 
werden, und auQerdem 0,1 j£ eines nichtionogenen oberfla- 
chenaktiven Mittels, bezogen auf das Y/assergewicht . Die 
auf diese Weise erhaltene Dispersion, enthaltend 5 g Pest- 
s toff /.Li ter in Suspension, wird in einem Vorratsbehaltnis 
gelagert. Danach verdiinnt man diese Dispersion bis su 
einer {Concentration von 0,5 g .7eststof f/Li ter , wonach 
man die verdiinnte Dispersion aura Einspeisungskopf einer 
Papierherstellungsmaschine leitet, worin man die Masse 
zu einer feuchten Schicht mit einer Starke von 10 mm ver- 
arbeitet • 

Das feuchte Material wird sofort rait einem Druck von 1kg/ 
p 

cm behandelt, wonach die Starke ungefahr 6 mm betragt. 
Das abgetropfte Material wird danach bei ungefahr 50°C in 
einem Warmlufttunnel und danach in einem V/armluft tunnel 
bei 120°C wahrend 5 Minuten getrocknet und darauf sofort 
auf eine Starke von 2 mm kalandriert. 



Das erhaltene Material besitzt eine Dichte von ca. 0,6; 

einige seiner Eigenschaf ten werden unten angef iihrt : 

Zerreiflfestigkeit 2,5 kg/mm 
(gemafl NP G 52-004) 

Abriflfestigkeit im Einschnitt 6 kg/mm 
(gemaQ NP G 52-005) 
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Biegefestigkeit 
Was s erauf n ahme 



9000 Biegeversuche 

100 bis 110 fo 
in 8 Stun den 



(gemaG NF G 52-009) 



Das auf diese V/eise hergestellte Material ist vor alleni 
fur die Herstellung von Brandsohlen einsetzbar und erweist 
sich den herkommliclien lederartigen Stoffen und Brandsohlen 
auf Basis von Cellulosef asern als uberlegen. Insbesondere 
weist das erf indungsgematie Material eine Vfasserauf nahme 
von 100 bis 110 jS im Vergleich zu 80 bis 90 % bei herkomm- 
lichen lederartigen Stoffen und von 60 bis 70 fo bei Cellu- 
losematerialien , wobei seine Abriebf estigkeit die von leder- 
artigen hedcommlLchen Materialien. und Gelluloseprodukten 
urn das 2- bis 3-fache ubersteigt. 

Beispiel 2 

Man stellfc eine wasserige Suspension eines ternaren Gemi- 
sches aus 70 Gew - c /> Lederf asern mi t einer lange von durch- 
schnittlich ca. 1 mm, 24- Gew.-^o Polyathylenf asern geringer 
Dichte (analog Beispiel 1) und 6 Gew.~$ Polypropylentex- 
tilf asern von z,B. 2,8 Denier und b nun lange her. 

In einer Papierherstellungsmaschine erhalt man aus der 
Masse einen feuchten Folie ruit einer Starke von 10 mm. 
Das feuchte Material v/ird abgetropft, wonach seine Starke 
ungefahr 6 mm betragt. Daraufhin wird das abgetropfte Ma- 
terial bei ca. 50°C getrocknet , dann bei 125°C erwarmt und 
schliefllich auf eine Starke von 5 mm kalandriert. 

Das erfindungsgemafie Material findet Anwendung als Isolier- 
stoff in Form von Isolierplatten in Hochhausern. 

Beispiel 3 

Man arbeitet analog Beispiel 1 und stellt aus einem ter~ " 
naren Fasergemisch, bezogen auf das Trookenmaterial 45 
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Gew.-?S Lederxasern, die durch Trockenzerkleinerung von 
Chromlederabf alien erhalten worden sind, mit einer Lange 
von ca. 1 mm, 40 Gew.-jS Fasern, hergestellt durch "Flash- 
Verspinnen" eines Geniisches aus Polyolefin, die aus Indu- 
strieahfallen gewonnen wurden; wobei die Pasern eine Lange 
von ungefcihr 1 , 5 mm und einen mittleren Durcimiesser von 
ca, 12 |u aufv/eisen, sov/ie 15 Gew.-jJ Polyamidf asern mit 
einer mittleren Lange von 10 mm und einem Denier-Wert von 
2,5t eine Zusammensetsung her. 

Das erhaltene erfindungsgemaBe Material weist dieselben 
physikalisch-mechantschen Eigenschaf ten auf wie das von 
Beispiel 1 . 

Bei spiel 4 

Man arbeitet analog Beispiel I und stellt aus einem Ge- 
misch, enthaltend 35 Gew.-?i Lederfasern (analog Beispiel 2), 
50 Gew.-</' eines Polyathylenpixlvers geringer Dichte mit 
einer KorngroBe von 100 bis 200 ju und 15 C A geschlichteten 
Polyesterfasern (analog Beispiel 1 ) eine Masse her. 

Das Material besitzt Eigenschaf ten , vergleichbar mit denen 
von Beispiel 1 . 

Beispiel 5 

Man arbeitet analog Beispiel 1 und stellt aus einem Gemisch, 
enthaltend 35 Gew.-^ Lederfasern, 15 Gew.-$ gebleichte Cel- 
lulosef asern, 32 Gew,-$ Polyathylenf asern geringer Dichte 
und 18 Gew.-$ geschlichtete Polyesterfasern, ein Material 
her, wobei die Leder-, Polyathylen- und die geschlichteten 
Polyesterfasern denen des Beispiels 1 entsprechen. 

Das erhaltene Material hat zu Beispiel 1 analoge physika- 
lisch-mechanische Eigenschaf ten . 
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In der vorliegenden Beschreibung sowie in den Anspriichen 
bedeuten die Ausdrucke "punktweise Verbindung" und davon 
abgeleitete Begriffe, daS das Bindemittel die Pasern des 
Materials bzw. Werkstoffs nicht vollstandig umhullt, son- 
dern, dafi es nur diskontinuierliche Bindungen zwisehen den 
Pasern gewahrleistet und einen leil der Faseroberflache 
vom Binderaittel frei lafit. 
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